o 



" ™' "^'^"^ ^^^^^ --^^NT ANO TRADEMARK OmCE 

I hereby certifv That fh.-«. - 



:0 



In the application of; 
Serial Number; 
For; 

Art Unit; 
Examiner; 



^9/ J^J^9 7 



Assistant Commissioner for Patents 
Washington, DC 20231 



Wolfgang Peter^efaT 

'^^"'^'ewfi - Ivew Application — | "^T^^^^T 
Unkmwn.-Nev^pplicatton--._;22^^-^ 



"^^"^S^-^O" GRANT OF PRIORITY DATE 

In compliance with the requirements of 35 USC S 1 iq 
certified copy of the basic European Pat . . "^'^^^'^""^ ^"^"^'^^ ^ 

European Patent Application Serial Number 00018203^ 

Respectfully submitted, 



11896 N. Highway 14, Suite B 
Tijeras, NM 87059 



RWB/mac/Enclosure 



Telephone; 
Telefax; 



(505) 286-3511 
(505) 286-3524 

1 ■ ' 



Eur paisches Eur pean 

Patentamt Patent Office 



BEST AVAILABLE CX)PY 



Bescheinigung 



Die angehefteten Unterla- 
gen stimmen mit der 
ursprOngtich eingereichten 
Fassung der auf dem nach- 
sten Blatt bezeichneten 
europaischen Patentanmel- 
dung uberein. 



Patentanmeldung Nr. Patent application No. Demande de brevet n** 

00108203.1 



Der Prasident des Europaischen Patentamts; 
Im Auftrag 

For the President of the European Patent Office 
Le President de I'Office europeen des brevets 

P.O. 




I.L.C. HATTEN-HECKMAN 



DEN HAAG,DEN 

THE HAGUE, 16/05/00 

LA HAYE,LE 



Office eur peen 
des brevets 




Certificate 



Attestation 



The attached documents 
are exact copies of the 
European patent application 
described on the following 
page, as originally filed. 



Les documents fixes a 
cette attestation sont 
conformes a la version 
initialement deposee de 
la demande de brevet 
europeen specifiee a la 
page suivante. 



EPA/EPO/OEB Form 1014 - 02.91 



Europaisches Eur pean Office eur p6en 

Patentamt Patent Office des brevets 



Blatt 2 der Bescheinigung 
Sheet 2 of the certificate 
Page 2 de I'attestation 



Anmeldung Nr.: 
Application no.: 
Demands n*: 



00108203. 1 



Anmelder: 

Applicant(s): 

Demandeur(s): 

Ipsen International GmbH 

47&33 Kleve 

GERMANY 



Anmeldetag: 
Date of filing: 
Date de depot: 



14/04/00 



Bezeichnung der Erfindung: 
Title of the invention: 

litre de I'invention: i/« 
Verfahren und Vorrlchtung zur Warmebehandlung metal 1 1 scher WerkstucKe 



In Anspruch genommene Phoriat(en) / Priority(ies) claimed / Priorite(s) revendiquee(s) 

Staat: Tag: ^1%^*''^"^ 

d * Date* riiB no. 

Pays;' Date; Numero de depot: 



Internationale Patentklassifikation: 
Internationa) Patent classification: 
Classification internationale des brevets: 

/ 



Etats contractants deslgnes lors du depot: 



Bemerkungen: 

Remarks: 

Remarques: 



EPA/EPO/OEB Form 1012 - 04.98 



J, 



EPO - Munich 
63 

I 4 April 2000 



Ipsen International GmbH 
Flutstrafie 78 
D - 47533 Kleve 



Verfahren und Vorrichtung zur Warmebehandlung metallischer Werkstucke 

Die Erfindung betrifft ein Verfahren zur Warmebehandlung metallischer 
Werkstucke, insbesondere von rankender oder aufragend stapelbarer Form, bei 
dem nach einer vorherigen EnA^Srmung die Werkstucke in einer Abschreckkammer 
mit einem Abschreckgas abgekuhit werden. Die Erfindung bezieht sich ferner auf 
5 eine Vorrichtung, mit der sich ein solches Verfahren durchfiihren lasst. 

Zum Erzeugen von definierten Werkstuckeigenschaften, wie etwa einer hohen 
Harte Oder ausreichender Verschleilifestigkeit, werden metallische Werkstucke 
einer Warmebehandlung unterzogen. Das Ergebnis der Warmebehandlung ist eine 
Veranderung des Werkstoffgefuges, beispielsweise eine Umwandlung des kubisch 

10 fidchenzentrierten y-Gitters kohlenstoffreicher Austenitlamellen in das kubisch 
raumzentrierte a-Gitter von Ferritlamellen. Von besonderem Einfluss auf das 
Behandlungsergebnis sind neben der Temperatur und dem AusgangsgefCige die 
Geschwindigkeit, mit der die erwarmten Werkstucke abgekuhit werden, und die Art 
des hierzu verwendeten Abschreckmittels. Als Abschreckmittel finden - nach 

15 steigender Schroffheit geordnet - in erster Linie Gas. Cl oder Wasser Anwendung. 

Um bei einer Gasabschreckung eine annahernd gleiche Abschreckintensitat wie 
bei der Ol- oder Wasserabschreckung zu erreichen, ist eine verhaltnismaRig hohe 
Gasgeschwindigkeit erforderlich. Hierzu ist es bekannt, Dusen vorzusehen. mit 
denen sich entsprechend hohe Gasgeschwindigkeiten und damit im Allgemeinen 
20 ausreichende WarmeQbergangszahlen von mehr als 1000 W/m^K erzielen lassen. 
Eine mit Dusen versehene Vom'chtung zum Abschrecken metallischer Werkstucke 
ist zum Beispiel in der EP 0 796 920 A1 bffenbart. Diese ein Dusenfeld aus einer 



i 



mit Diisen vereehenen, auswechselbaren Dusenplatte aufweisende Vorrichtung 
ermflglicht durch eine dreh- bzw. schwenkbare Anordnung von DQsenplatte 
und/oder einem die WerkstQcke tragenden Rost zwar eine Relativbewegung von 
DQsenfeld und Werkstiicken und damit eine verhaitnismaBig einheitliche 
Beaufschlagung der Letzteren, hat aber den Nachteil, dass der Gasstrom diffus 
und turbulent auf die WerkstQcke trifft. Dies fuhrt dazu, dass die Oberflache der 
Werkstucke ungleich abgekuhit wird, wodurcli Spannungen auftreten, die Verzug 
Oder gar Risse zur Folge haben konnen. Vor allem bei Werkstucken von rankender 
Form, wie etwa Wellen, oder solchen, die beim Zusammenstellen einer Charge 
aufragend gestapelt werden, wie beisplelsweise Walzlagerringe oder Zahnrader. 
macht sich ein Verzug in besonderem Malie bemerkbar und fiihrt aufgrund der 
meist geringen Toleranzen derartiger Werkstucke nicht selten zu einem in 
wirtschaftlicher Hinsicht unbefriedigenden Ausschuss. 

Urn den Gasstrom systematischer zu lenken. ist es im Stand der Technik freilich 
bekannt, Leitbleche vorzusehen, mit denen sich beispielsweise auch Stellen der 
WerkstOckoberfiache mit Abschreckgas beaufschlagen lassen, die ansonsten in 
einem Stromungsschatten lagen; befriedigend ist eine solche MaRnahme 
allerdings nicht. Denn neben dem vergleichsweise hohen Aufwand, die Leitbleche 
entsprechend der jeweiligen Werkstiickgeometrie auszurichten, verhindem die 
Leitbleche nicht, dass beim Auftreffen des Gasstroms auf die Werkstucke 
Verwirbelungen auftreten, welche etwa die AbkQhIung der in einer Charge 
benachbarten Werkstucke beeintrachtigen und damit Verzug hervomjfen. 

Der Erfindung liegt die A u f g a b e zugrunde. ein Verfahren und eine 
Vorrichtung zur Warmebehandlung metallischer Werkstucke zu schaffen, mit 
denen sich auch bei WerkstQcken von rankender oder aufragend stapelbarer Form 
eine verzugsarme Gasabschreckung erzielen l§sst. 

Diese Aufgabe ist bei einem Verfahren mit den eingangs genannten Merkmalen 
erfindungsgemali dadurch g e I G s t . dass die Werkstucke mittels 
FQhrungskanaien, die eine geschlossene Mantelfiache aufweisen und die 
Werkstucke entlang der StrOmungsrichtung des Abschreckgases umschlielien, 
gezielt mit Abschreckgas umstromt werden. 



Ein solches Verfahren macht sich die Erkenntnis zu Eigen, dass sich eine 
verzugsarme Abkuhlung der Werkstucke mit Abschreckgas dann erreichen lasst, 
wenn die einzelnen oder zu Stapein aufeinander gesetzten Werkstucke einer 
abzukuhlenden Charge durch Fuhrungskanale voneinander separiert werden, 
5 Denn auf diese Weise ergibt sich in den Fuhrungskanalen ein Gasstrom, der 
parallel zur Werkstuckachse die gesamte Werkstuckoberflache umstromt und 
unbeeinflusst von benachbarten Werkstucken eine gleichmaliige Abkuhlung 
bewirkt. 

ZweckmaBig ist es, wenn die Fuhrungskanale vor dem Erwarmen uber die 
10 einzelnen oder zu Stapein aufeinander gesetzten Werkstucke gestiilpt werden. Auf 
diese Weise werden die FGhrungskanSle zusammen mit den Werkstucken der 
Warmebehandlung unterzogen. Wenngleich eine seiche Malinahme 
Fuhrungskanale aus einem geeigneten hitzebestandigen Material erfordert, bietet 
dies den Vorteil, dass die Fuhrungskanale bei noch kalten Werkstucken auf diese 
15 gestulpt und in herkommliche Abschreckkammern eingesetzt oder die Werkstucke 
schon im WSrmebehandlungsofen abgeschreckt werden konnen. 

Alternativ konnen die Fuhrungskanale in der Abschreckkammer an den einzelnen 
Oder zu Stapein aufeinander gesetzten und zuvor erwarmten Werkstucken 
angeordnet werden, um eine Behinderung beim Erwarmen der Werkstucke 
20 auszuschlieden. Besonderes vorteilhaft hierbei ist es, die Fuhrungskanale in der 
Abschreckkammer, beispielsweise elektromotorisch, hydraulisch oder 
pneumatisch, von einer oder zwei Seiten her, vorzugsweise von oben und/oder 
unten, an die Werkstucke heranzufahren, so dass auch bei begrenztem Raum der 
Abschreckkammer ein handhabungsgerechter Betrieb sichergestellt ist. 

25 Zur L 6 s u n g der obigen Aufgabe wird aul^erdem eine Vorrichtung zur 
Warmebehandlung metallischer WerkstQcke mit einer Abschreckkammer, in der 
die Werkstucke mit einem Abschreckgas abkuhlbar sind, vorgeschlagen, die sich 
dadurch auszeichnet, dass zum gezielten Umstromen der Werkstucke mit 
Abschreckgas Fuhrungskanale vorgesehen sind, die eine geschlossene 

30 Mantelfiache aufweisen und die Werkstucke entlang der Stromungsrichtung des 
Abschreckgases umschlieBen. 



Mit einer solchermafien ausgebildeten Vorrichtung lasst sich das 
erfindungsgemaUe Verfahren durchfOhren. Aufgrund der geschlossenen 
Mantelflache der Fuhrungskanale sind die Werkstucke entlang der 
Strbmungsrichtung des Abschreckgases vollstandig umschlossen und von den 
5 ihnen benachbarten WerkstQcken der abzukiihlenden Charge getrennt. Dies hat 
zur Folge, dass in den Fuhrungskanalen ein weitgehend laminarer. von 
benachbarten WerkstQcken unbeeinflusster Gasstrom entsteht, der die 
Werkstucke intensiv und glelchmaBIg abkuhit. 

Von besonderem Vorteil ist es, wenn die Fuhnjngskanale eine Lange aulweisen, 
10 die wenigstens der Hohe der einzelnen oder zu Stapein aufeinander gesetzten 
WerkstQcke entspricht. Denn auf diese Weise wird die beim Aufprallen des 
Gasstroms auf die WerkstQcke unvermeidlich auftretende Venwirbelung des 
Abschreckgases kanalisiert. so dass eine Beeintrachtigung der Umstromung 
benachbarter WerkstQcke unterbieibt. Als in dieser Hinsicht besonders vorteilhaft 
15 hat sich herausgestellt, die Lange der Fuhrungskanale so zu bemessen, dass die 
Hohe der einzelnen oder zu Stapein aufeinander gesetzten Werkstucke urn den 
halben Durchmesser beziehungsweise Breite der WerkstQcke uben-agt wird. 

In einer weiteren vorteilhaften Ausgestaltung der erfindungsgemaiien Vorrichtung 
ist die Form der FQhrungskanSle zylindrisch, vorzugsweise mit kreisformigem, 
20 quadratischem oder polygonalem Querschnitt, oder an die Geometrie der 
abzukQhIenden Werkstucke angepasst, urn einerseits eine einfache und 
kostengQnstige Fertigung und andererseits eine durch einen engen Abstand. 
zwischen der Innenflache der FQhrungskanSlle und den WerkstQcken bedingte 
hohe Gasgeschwindlgkeit eine intensive Abschreckung zu gewahrleisten. 

25 Im Hinblick auf eine einfache Handhabung ist es aulierdem zweckmaliig, die 
Fuhrungskanale zu einem Kanalsystem miteinander zu verbinden, so dass sich ein 
gemeinsames Aufsetzen der Fuhrungskanale auf die einzelnen oder zu Stapein 
angeordneten WerkstQcken ergibt. Dies kommt vornehmlich dann zum Tragen, 
wenn gemali einer weiteren vorteilhaften Weiterbildung der erfindungsgemalien 

30 Vorrichtung die Fuhnjngskanale verstellbar, vorzugsweise elektromotorisch. 
hydraulisch oder pneumatisch. in der Abschreckkammer angeordnet sind. 
beisplelsweise in Form eines von oben auf die Werkstucke absenkbaren 



Kanalsystems. Vortellhafterweise sind dabei die Fuhrungskanaie auswechselbar, 
um eine Anpassung an unterschiedliche Werkstuckgeometrien sicherzustellen. 



In Weiterbildung der Erfindung wird femer vorgeschlagen. dass die 
Abschreckkammer einen Einlass fur das Abschreckgas aufweist. der dichtend an 

5 den Fuhrungskanalen aniiegt. Dies bietet den Vorteil, dass der der 
Abschreckkammer zugefuhrte Gasstrom ausschlielilich in die Fuhrungskanaie und 
nicht an der Werkstuckcharge vorbei oder zwischen den einzelnen 
Fuhrungskanalen stromt. Daruber hinaus wird auf diese Weise das zu 
durchstromende Volumen auf ein Minimum reduziert mit der Folge, dass eine hohe 

10 Gasgeschwindigkeit aufrechterhalten und damit eine hohe Abschreckintensitat 
erzielt wird. SchlieHlich wird vorgeschlagen, dass die Fuhnjngskanale aus einem 
hitzebestandigen Material, vorzugsweise Stahl, Eisen- oder Nickellegierungen, 
bestehen, um sie beispielsweise bereits vor der Warmebehandlung der 
Werkstucke diesen uberstulpen zu konnen. 

15 Einzelheiten und weitere Vorteile des Gegenstandes der vorliegenden Erfindung 
ergeben sich aus der nachfolgenden Beschreibung bevorzugter 
Ausfuhrungsbeispiele. In den zugehorigen Zeichnungen veranschaulichen im 
Einzelnen: 

Fig. 1 eine schematische Darstellung einer Abschreckkammer bei einem 
20 hochgefahrenen Kanalsystem; 



Fig. 2 eine schematische Darstellung der Abschreckkammer gemafl Fig. 1 bei 
auf WerkstOcke abgesenktem Kanalsystem; 

Fig. 3 eine schematische Seitenansicht des aus miteinander verbundenen 
Fuhrungskanalen bestehenden Kanalsystems gemaB Fig. 2; 

25 Fig. 3a eine schematische Draufsicht des Kanalsystems gemafl Fig. 3; 



Fig. 4 



eine schematische Seitenansicht einzelner, auf die Werkstuck 
aufgesetzter Fuhrungskanaie und 



Fig. 4a eine schematische Draufsicht der FuhrungskanSle gemaft Fig. 4. 



Die in den Fig. 1 und 2 dargestellte Abschreckkammer 10 ist Teil einer Vonrichtung 
zur Warmebehandiung metallischer Werkstucke 20 und beispielsweise am Ende 
eines Rollenherdofens angeordnet. Die Abschreckkammer 10 kann derart 

5 ausgebildet sein, dass sie sowohl mit Vakuum als auch mit Atmosph§ren- oder 
Uberdruck betreibbar ist. In der Abschreckkammer 10 befindet sich ein die nach 
einer vorherigen Enwarmung abzukuhlenden WerkstQcke 20 tragender Rost 11, 
der eine vertikale UmwSlzung eines Abschreckgases in der Abschreckkammer 10 
ermoglicht. Zum Umwalzen des Abschreckgases ist ein durch einen Motor 12 

10 angetriebener Ventilator 13 unterhalb des Rosts 11 angeordnet. Aufierhalb der 
Abschreckkammer 10 wird das Abschreckgas in der durch einen Pfeil in den Fig. 1 
und 2 dargestellten Stromungsrichtung durch einen Gaskanal 14 geleitet. Ober- 
und unterhalb der Abschreckkammer 10 sind femer Klappen 15 vorgesehen, die 
eine Umwalzung des Abschreckgases verhindern. bis der Ventilator 13 seine 

15 notwendige Umdrehungszahl erreicht hat. 

Bel geSffneten Klappen 15 ergibt sich demnach ein Kreislauf, in dem das 
Abschreckgas vom Ventilator 13 durch den Gaskanal 14 in die Abschreckkammer 
10 und iiber die WerkstQcke 20 und einen in Stromungsrichtung vor dem Ventilator 
13 angeordneten warmetauscher 16, der das Abschreckgas wieder abkiihlt. 
20 zuruck zum Ventilator 1 3 stromt. 

Urn eine gezielte Umstromung der WerkstQcke 20 zu erreichen. sind 
Fuhrungskanale 30 aus einem hitzebestandigen Material vorgesehen. die eine 
geschlossene MantelflSche aufweisen und die WerkstQcke 20 entlang der 
Stromungsrichtung des Abschreckgases umschlieflen. Die FQhmngskanaie 30 

25 kOnnen dabei durch ein zusammenhangendes, gitterartiges Kanalsystem 31 
gebildet sein. bei dem die FQhmngskanale 30 miteinander verbunden sind. wie 
insbesondere in den Fig. 3 und 3a gezeigt ist. Altemativ k5nnen die 
FQhmngskanale 30 auch als einzelne Hohlzylinder 32. 33 mit beispielsweise 
kreisformigem oder quadratischem Querschnitt ausgebildet sein. Derartige 

30 AusfQhrungsformen sind in den Fig. 4 und 4a zu erkennen. Die LSnge der 
FQhmngskanale 30 ist so bemessen, dass die H6he der einzelnen oder zu Stapein 
aufeinander gesetzten WerkstQcke 20 urn den Abstand a uben-agt wird, wie den 



Fig. 3 und 4 zu entnehmen ist. Der Abstand a entspricht dabei dem halben 
Durchmesser beziehungsweise Breite der Werkstucke 20. 

Die Fuhrungskanaie 30 konnen entweder vor Einbringen der Werkstucke 20 in die 
Abschreckkammer 10 auf die WerkstQcke 20 gesetzt werden, beispielsweise 

5 schon beim Zusammenstellen der Charge, Oder erst in der Abschreckkammer 10. 
Letzteres ist in den Fig. 1 und 2 veranschaulicht. Die als zusammenhangendes 
Kanalsystem 31 ausgebildeten Fuhrungskanaie 30 sind in diesem Fall mittels 
Hydraulikzyllndern 34 hohenverstellbar in der Abschreckkammer 10 angeordnet, 
wie dies durch den Doppelpfeil in den Fig. 1 und 2 angedeutet ist. Auf diese Weise 

10 ist es moglich, nach dem Einbringen der Werkstucke 20 in die Abschreckkammer 
10 das Kanalsystem 31 von oben auf die Werkstucke 20 aufzusetzen. Um 
Chargen mit unterschiedlicher Geometrie der Werkstucke 20 Rechnung zu tragen, 
ist das Kanalsystem 31 dabei auswechseibar an den Hydraulikzylindern 34 
befestigt. Im oberen Tell der Abschreckkammer 10 ist zudem ein Einlass 35 

15 vorgesehen, der das Kanalsystem 31 gegenUber dem Innenraum der 
Abschreckkammer 10 abdichtet, so dass das in der Abschreckkammer 10 
zirkulierende Abschreckgas ausschlielllich die Fuhrungskanaie 30 durchstromt 
und nicht auRerhalb der Werkstuckcharge vorbeiflieftt. 

Die zuvor beschriebene Vorrichtung ist in besonderem MaKe geeignet. 

20 Werkstucke 20 mit einer rankenden oder aufragend stapelbaren Form, wie etwa 
Wellen oder aufeinander gestapelte Lagerringe, wirksam und verzugsfrei 
abzuschrecken. Ursachlich hierfur ist die durch die Fuhrungskanaie 30 bewirkte 
hohe Geschwindigkeit und laminare Stromung des Abschreckgases. Durch die 
hdhenverstellbare Anordnung des Kanalsystems 31 ist zudem eine handhabungs- 

25 und prozessgerechte Verfahrensfuhrung sichergestellt. Nicht zuletzt wird durch die 
Moglichkeit, unterschiedllch ausgebildete Fuhrungskanaie 30 vorzusehen, und die 
hauptsachlich zu diesem Zweck auswechselbare Anordnung des Kanalsystems 31 
eine Anpassung an verschiedene Werkstiickformen und -groRen erreicht, ohne 
dass aufwendige UmrOstarbeiten notwendig waren. 



Bezugszeichenlist 



1 0 Abschreckkammer 

1 1 Rost 
5 12 Motor 

1 3 Ventilator 

14 Gaskanal 

15 Klappe 

1 6 Warmetauscher 
10 20 Werkstuck 

30 Fuhrungskanal 

31 Kanalsystem 

32 Hohlzylinder 

33 Hohlzylinder 

15 34 Hydraulikzylinder 
35 Einlass 
a Abstand 
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Patentanspruch 

1. Verfahren zur Warmebehandlung metallischer Werkstucke (20). 
insbesondere von rankender Oder aufragend stapelbarer Form, bei dem nach 
einer vorherigen Erwarmung die Werkstucke (20) in einer Abschreckkammer 
(10) mit einenn Abschreckgas abgekuhit werden, 

dadurch gekennzeichnet, 

dass die Werkstucke (20) mittels Fuhrungskanalen (30), die eine 
geschlossene Mantelflache aufweisen und die Werkstucke (20) entlang der 
Stromungsrichtung des Abschreckgases umschlieBen, gezielt mit 
Abschreckgas umstromtwerden. 

2. Verfahren nach Anspruch 1, dadurch gekennzeichnet. dass die 
FQhrungskanale (30) vor dem Erwarmen uber die einzelnen oder zu Stapein 
aufeinander gesetzten Werkstucke (20) gestulpt werden. 

3. Verfahren nach Anspruch 1, dadurch gekennzeichnet, dass die 
FQhrungskanale (30) in der Abschreckkammer (10) an den einzelnen oder zu 
Stapein aufeinander gesetzten und zuvor erwarmten Werkstucken (20) 
angeordnet werden. 

4. Verfahren nach Anspruch 2, dadurch gekennzeichnet, dass die 
Fuhrungskanaie (30) in der Abschreckkammer (10) von einer oder zwei 
Seiten her, vorzugsweise von oben und/oder unten, an die Werkstucke (20) 
herangefahren werden. 

5. Vorrichtung zur Warmebehandlung metallischer Werkstucke (20), 
insbesondere zur Durchfuhrung des Verfahrens nach einem der Anspruche 1 
bis 4. mit einer Abschreckkammer (10), in der die Werkstucke (20) mit einem 
Abschreckgas abkuhlbar sind, 

dadurch gekennzeichnet, 

dass zum gezielten Umstromen der Werkstucke (20) mit Abschreckgas 
FQhrungskanale (30) vorgesehen sind, die eine geschlossene Mantelflache 
aufweisen und die Werkstucke (20) entlang der Stromungsrichtung des 
Abschreckgases umschliel^en. 



6. Vorrichtung nach Anspruch 5. dadurch gekennzeichnet. dass die 
Fuhrungskanale (30) eine Lange aufweisen, die wenigstens der Hohe der 
einzelnen oder zu Stapein aufeinander gesetzten Werl<stQcl<e (20) entspricht. 

7. Vorrichtung nach Anspruch 6, dadurch gelcennzeichnet. dass die Lange der 
Fiihrungskanale (30) die Hohe der einzelnen Oder zu Stapein aufeinander 
gesetzten Wericstiicke (20) urn den halben Durchmesser beziehungsweise 
Breite der WerkstUcke (20) Qben-agt. 

8. Vorrichtung nach einem der Anspruche 5 bis 7. dadurch gekennzeichnet. 
dass die Form der FQhrungskanale (30) zylindrisch, vorzugsweise mit 
kreisformlgem (32), quadratischem (33) oder polygonalem Querschnitt. oder 
an die Geometric der abzukuhlenden Weri<stucke (20) angepasst ist. 

9. Vorrichtung nach einem der AnsprOche 5 bis 8, dadurch gekennzeichnet. 
dass die FQhrungskanale (30) zu einem Kanalsystem (31) miteinander 
verbunden sind. 

10. Vorrichtung nach einem der Anspruche 5 bis 9, dadurch gekennzeichnet. 
dass die Fiihrungskanale (30) verstellbar, vorzugsweise elektromotorisch. 
hydraulisch oder pneumatisch. In der Abschreckkammer (10) angeordnet 
sind. 

11. Vorrichtung nach Anspmch 10. dadurch gekennzeichnet. dass die 
FQhnjngskanale (30) auswechselbar sind. 

12. Vorrichtung nach einem der Anspriiche 5 bis 11, dadurch gekennzeichnet, 
dass die Abschreckkammer (10) einen Einlass (35) fiir das Abschreckgas 
aufweist, der dichtend an den Fuhmngskanaien (30) aniiegt. 

13. Vomchtung nach einem der Anspriiche 5 bis 12, dadurch gekennzeichnet, 
dass die FOhmngskanaie (30) aus einem hitzebestandigen Material, 
vorzugsweise Stahl, Eisen- oder Nickellegierungen, bestehen. 
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Nachteilig bei bekannten Verfahren und Vorrichtungen zur Warmebehandlung 
metallischer Werkstucke (20) ist, dass sich bei einer Gasabschreckung eine 
unzureichend gleichmadige und haufig von Verzugsspannungen gekennzeichnete 
5 Abkuhlung ergibt. 

Um ein Verfahren und eine Vonichtung zur Warmebehandlung metallischer 
Werkstucke (20) zu schaffen, mit denen sich auch bei Werkstucken (20) von 
rankender Oder aufragend stapelbarer Form eine weitgehend verzugsfrele 
Gasabschreckung erzielen ISsst, werden verfahrensmaftig die WerkstQcke (20) 
10 nach einer vorherigen Erwarmung in einer Abschreckkammer (10) mit einem 
Abschreckgas abgekuhit, wobei die Werkstucke (20) mittels FOhrungskanSlen 
(30), die eine geschlossene Mantelflache aufweisen und die Werkstucke (20) 
entlang der Stromungsrichtung des Abschreckgases umschlielien, gezielt mit 
Abschreckgas umstromt werden. 

Ferner wird eine Vorrichtung zur Warmebehandlung metallischer Werkstucke (20) 
mit einer Abschreckkammer (10), in der die Werkstucke (20) mit einem 
Abschreckgas abkuhlbar sind, vorgeschlagen, die sich dadurch auszeichnet, dass 
zum gezielten Umstromen der Werkstucke (20) mit Abschreckgas FQhrungskanSle 
(30) vorgesehen sind, die eine geschlossene Mantelflache aufweisen und die 
Werkstucke (20) entlang der Stromungsrichtung des Abschreckgases 
umschlielien. 

(Fig.1) 
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